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Abstract 



A carrier for supplying to an automatic assembling machine at least one chassis and several parts to be 
assembled on each chassis includes a first portion for receiving each chassis and a second portion 
associated with the first portion for storing the parts to be assembled on the f^^SSSi^ loaded 
method, the chassis are loaded on the first portions of the earner and sets of corresponding parts ; are > oaded 
on the second portions in a predetermined relationship, whereupon, corresponding parts of the sets are 
simultaneously transferred to the respective chassis. 
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Beschreibung Flg.8A und 8B Perspelctivdamellungen zu einem 

" Montagevorgang mittels einer Arbeitseinheit auf einem 

Die Erfindung bezieht sich auf eine Vorrichtung zum Tragerelement, 

automation Montieren von Teilen auf Chassis nach F.g.9A bis 9G SeMrahtt .«m\ 

dem Oberbegriff des Patentanspruchs I. Derartige Vor- s ken ernes Arbenskopfes rait emem bewegbaren Tisch 

richtungen werden auf vielenGebieten zur Herstellung bei emem Montagevorgang, und 

ZSXdkte Gerate benum, sind aber in den mei- Rg. 10 einen Teuscnnitt zur Arbeitsweue ernes Greif- 

sten Fallen so konstruiert daB sie nur einen bestimmten kcpfes einer Teileubertragungsvomchtung wahrend ei- 

Geritetyp montieren k6nnen. nes Montagevorgangs. . 

Aus der DE-OS-15 77 113 in Verbindung mit der in io Das in Fig. 1 dargestellte AusfOhrungsbeispiel ernes 

dieser Offenlegungsschrift genannten DE-OS-15 27 592 Trtgers 1 ist zur Verwendimg b« emer automanscto 

ist eine Vorrichtung gemafl dem Oberbegriff von An- Montagemaschme (z. R Fig. 4) vorgesehen. Auf einer 

soruch 1 bekannt Sie erlaubt es, mehrere Manipulate- Grundplatte 2 sind m fester Bezugslage zueinander vier 

ren programmgesteuert zu betreiben. um zum Montic- Stapeleinrichtungen 3. und an jeder der vier Ecken der 

ren vielteiliger Gegenstande eine beliebige zeitliche J5 Grundplatte ist je ein Haltebugel 4 angeordnet 

Folge von Arbeitsgangen einzustellen. Einzelne Werk- Vor Beginn eines Montagevorgangs wird jeder Trt- 

stucktrager werden einer Bandmontagevorrichtung zu- ger 1 mit einem Chassis 5 sowie enter Anzahl von 

gefilhrt wobei der einzelne Werkstflcktrager in einzel- Hauptteuen 6 wie Zahnradern, Hebeln. Lagera u. dgL, 

nen hintereinander in der Bandmontagevorrichtung an- die auf das Chassis zu monneren smd, bestuckt Der 

geordncten Stationen mit Montageteilen mittels Be- 20 fertig bestllckte Trager 1 wird in eine Montagestation 

itflckungsvorrichtungen bestuckt wird. Diese Bestflk- transportiert, wo die Hauptteile 6 der Reihe nach von 

kungsvorrichtungen sind direkt neben den Manipulate- einer automatischen Montagemaschme aufgenommen, 

ren angeordnet Neben der BestOekung wird auch an auf das Chassis 5 Obertragen und darauf montiert wer- 

der ieweilieen Station das Montageteil entweder umge- den. An dieser Montagestauon der Montagemaschme 

setzt, gewendet oder festgeschraubt Bis zur fertigen 3 werden auBerdera automatisch andere Vorgange wie 

Montage durchiauft der WerkstQcktrager die Band- das Heranbringen und Monneren von Befesugungs- 

montagevorrichtung mehrmals, wobei zusStttlich ein und Zusatzteilen wie Sdirauben, , Achsen u. dgL auf oero 

Handarbeitsplatz vorgesehen ist Chassis sowie Arbeiten wie das Festziehen von Schrau- 

Aus dem Dokument US-PS-42 54 385 ist eine Vor- ben, Schmieren von Lagersteilen, Magnetisieren von 

richtung zum automatischen Montieren von Teilen be- 30 Magnetelementen u. dgL ausgefllhrt, und zwar simultan 

kannt bei der das zu momierende WerkstQck unterhalb an alien vier Stapeleinrichtungen 3 des Tragers 1. 

des Montagewerkzeugs auf einem in zwei zueinander Die in Fig. 2A. 2B und 3 separat da^estellten Stapel- 

senkrechten Richtungen bewegbaren Tisch angeordnet einrichtungen 3 sind aus emem Hochpraasionskunst- 

ist so daB durch das Montagewerkzeug das Werkstflck stoff wie BMC (Bulk Molding Compound) geformt In 

in Koordinaten mit Bewegungen des Tisches monrier- 35 jeder Stapeleinrichtung 3 sind an emem Ende3a erne 

. - at Chassis-Aufnahme 9 zur Positionierung ernes Chassis 5 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine einfa- und am anderen Ende 3b eine Tefle-Aumahmc 10 mit 

die Vorrichtung zum automatischen Montieren anzuge- diversen Teilen wie 6a, 6b und 6c wgeordneten Teilc- 

ben, bei der dun* kurze Montagewege cine hoheMon- Reservoiren 11. 1^13 integral emgefoirot 

tagegeschwindigkeit erzielt wird. « Bei dem vorhegenden Aurfuhrungsbeapiel wird der 

Die erfmdungsgemafle Vorrichtung ist dureh die AuBenrand 5a des Chassis 5 durch einen integral an die 

Merkmale von Anspruch 1 gegeben. Sie lost die obige Stapeleinrichtung 3 angeformten jhifleren FOhrungs- 

Aufgabe und hat den zusatzlkhen VorteO. daB sie so rand 14 gehalten und in Horaontalnchtung posiliomert 

ausgebildet ist daB nur ein relativ kleiner Umstelhings- Als Alternanve karate das Chassis 5 auf dem Trager t 

aufwand erforderlfch ist um Anderungen an den zu 45 aber auch dureh Suf^Akombinationen horizontal 

montierendenProduktenzuberttcksichtigea positioniert werden. Die Teile 6a ™d Rundtote to 

Die Erfindung und vorteilhafte Einzelheiten werden Zahnrader, Lager. Scheiben 0. dgL und hegen gestapelt 

nachstehend unter Bezug auf eine Zeichnung in bei- aber unorientiert in entsprechenden Jede-Reservoiren 

spielsweiser AusKhrungsform naher erUutert Es zei- 11 der Teile- Aufnahme 10. D.eTefle6b sindunregelma- 

een- x Big geformte Hebel udgL; sie sind mit einer auf ihre 

Fig 1 eine Perspektivdarstdlimg eines Tragerele- Einbaurichtung auf dem Chassis 5 abgestimratenvorge- 

ments zur Verwendung in automatischen Montagema- gebenen Orientierung m ihrem Reservoir 13 gestapelt 

schinea. DiedritteGruppe6cvonHauprteilen6bildenmcht-sta- 

Fw. 2A und 2B Perspektivansichten des Tragerele- pelfahige vormontierte Unterbaugruppea die ebenfalls 

mems vor und nach dem Montieren von Teilen, die in ss mit einer auf den Chassisembau abgestimmten vorgege- 

Aufnahmeeinrichtungen des Trtgerelements bereitge- benen Orientierung mihrem Reservoir 12gelagert sind. 

halten werden, auf ein Chassis, Gemafl Fig. 3 sind jeweils erne Anzahl gieicher Telle 

Fla. 3 einen Teilschnitt im Veriauf einer Linie I1I-III der Teilegruppe 6a in einer senkrecbt m die Stopelein- 

vonFig.2AdurcheineAumahmeeinrichtung, richtung3 eingelassenen Ausnehmung 15 uberemander 

Fig. 4 eine schematische Draufsicht auf eine zur Ver- u gestapelt Em Vertikalschhtz 16 m aner Wandseite je- 

wendung gemafl von Trtgerelementen gemafl Fig. 1 der Ausnehmung ermflglicht das Nachstrdmen von Luft 

eingerichute automatische Montagemaschme als Bei- wenn das oberste Teil 6a aus der relativ engen Ausneh- 

spiel einererfindungsgemaflen Vorrichtung. mung 15 enmommen wird; die dimmer hegenden TeUe 

Fig. 5 und 6 eine Montagestation in je einer Perspek- bleiben so ungestort und gwrdnet hegen. Mrt emer 

tivalfslcht und einer DrauMcht 6$ Zentralbohnmg versehene Teile wie Scheiben Wnnen 

Fig. 7 eine Endansicht einer Tragerladevorrichtung auch durch emen in die Ausnehmung 15 eingeformten 

als TeU einer Montagestation der Montagemaschme Stift(ni^t dMg«teUt)zenmert werden. 

von Fig. 4, Die Teile ®* haben J ' 
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einen in der Stapeleinrichtung 3 eingeformtea Fun- Trager i zwischen den Montagestationen 25, 26 und 27 

rungsstift 19 ubereinander gestapelt sind. Ihre Lage- kann fiber die Fdrderbahnen 23 und 24 leicfat gesteuert 

orientierung wird durch auBere Anlage samtlicher Teile und bei Bedarf geandert werden. 

6b an einer vertikalen Fuhrungsleiste 21 des Reservoirs Nachstehend wird in Verbindung nut Fig. 5, 6 und 7 

13 gesichert Statt dessen konnte die Ugeorienlierung 5 die Montagestation 25 erlautert; die Stationen 26 und 27 

dieser Teile 6b auch durch zwei Filhrungsstifte oder kdnnen den gleichen Aufbau haben. Oberhalb einer 

durch in die Wande des Reservoirs eingeformte Ta- Grundplatte 37 wird parallel dazu mhtels vertikaler 

schen, Schlitze oder dergleichen zur Aufnahme entspre- StQt2en ein durch einen Quertrager 38a und zwei Sei- 

chend geformter KLonturen dieser Teile gesichert seia tentrager 38b gebildeter U-fdrmiger Rahmen 38 gehal- 

Die Unterbaugmppe 6c ist durch in das zugeordnete to ten. Auf der Innenseite dieses U-Rahmens 38 sind der 

Teile-Reservoir 12 eingeformte FUhrungsstifte 17, die in Quertrager 38a und der vordere Sertentrager 38b mit je 

entsprechende Ldcher 18 an einem Baugruppenteil ein- einer Montagepiatte 39 bzw. 40 besetzt Die senkrecht 

greifen, lageorientiert Statt dessen kdnnten AuBenkon- zueinander liegenden Montageplatten sind mit vertika- 

turen von Einzeheilen der Baugruppe 6c durch drei oder len Leisten 41 bzw. 42 besetzt, welche jeweils einer X- 

mehr Fuhrungsstifte 17 und/oder durch entsprechende 15 bzw. einer Y-Richtung (Fig. 6) zugeordnet sind und auf 

Rippen, Aussnehmungen oder dergleichen des Reser- denen abnehmbare austauschbare Arbeitseinheiten 43 

voirs 12 lageorientiert gehalten werden. bzw, 44 mit an ihren unteren Enden befindlichen Ar- 

In einer in Fig. 4 dargestellten automatischen Monta- beitskdpf en angebracht werden kdnnen. 

gemaschine werden erfmdungsgernaBe Trager 1 auf Auf einem auf der horizontalen Ebene der Grundpiat- 

zwei parallel und nebeneinander verlaufenden Fdrder- 20 te 37 in der X- und Y-Richtung bewegbaren Tlsch 45 1st 

bahnen 23 und 24 jeweils in Pfeilrichtung zwischen einer gemafr Fig. 6 eine in Grenzen in der X-Richtung ver- 

Anzahl von (im vorliegenden Fall drei) Montagestatio- schiebbare Schiebeplatte 46 angebracht Diese Schiebe- 

nen 25, 26 und 27 hin- und hertransportiert die auf der platte 46, auf der in diesem Fall der Trager 1 mit den zu 

Auflenseite der Fdrderbahn 24 liegen und in denen die montierenden Chassis 3 aufgenommen wird, tragt durch 

TeileUbertragung und die Montagevorgange auf den 25 Verringerung des Hubs des Hsches 45 zu einem kom- 

Trigern 1 durchgefuhrt werden. Zu der Montagema- pakten Maschinenaufbau bei; sie kann aber auch entfal- 

schine gehdren ferner eine in einem Abstand und paral- len. Dann wtirden samtliche Bewegungen des Trigers 1 

lcl zu den Bahnen 23, 24 verlaufende Forderbahn 28 und fiber den bewegbaren Tisch 45 ausgefuhrt werden. 

zwei endseitige querverlaufende Fdrderbahnen 29 und Unter einem an dem anderen Seitentrager des 

30, so da£ die Trager 1 auf einer Art endlosen Fdrdersy- 30 U-Rahmens 38 befestigten FOhrungsbalken 47 ist in der 

stems - gebildet durch die Fdrderbahnen 23, 24, 28, 29 X-Richtung zwischen einer ersten Position oberhalb des 

und 30 — versetzt werden. Die Fdrderbahnen sind bei- bewegbaren Tisches 45 und einer zweiten Position 

spielsweise als mit zahlreichen Rollen besetzte Rollen- oberhalb der Fdrderbahnen 23, 24 eine Ladevorrich- 

fdrderer ausgebildet, auf denen die Trager 1 entlanglau- tung 48 verschiebbar gefuhrt, welche in einem der Di- 

fen. an jeder gewunschten Stelle durch in den Trans- 3s stanz zwischen den benachbarten Fdrderbahnen 23 und 

portweg eingreifende Stopper angehalten und nach 24 entsprechenden Abstand zwei Greifvorrichtungen*49 

Riickzug des Stoppers wieder in Bewegung gesetzt wer- und 50 mh je vier Klauen 51 bzw. 52 zum Erfassen der 

den kdnnen. Im Bereich jeder der Montagestationen 27 vier Haltebagel 4 eines von der Fdrderbahn 23 oder 24 

bis 29 sind die Fdrderbahnen 23, 24 und 28 in jeweils abzuhebendenTragers 1 aufweist 

mehrere kurze Fdrderbahnabschnitte 23a. 24a bzw. 28a 40 la Fig. 7 erfaflt die durchgehend gezeichnete Lade- 

unterteilt, um den Verekehr der Trager an jeder Monta- vorrichtung 48 mh den Klauen 51 ihrer Greifvorrich- 

gestation individuell abwickeln zu kdnnen. tung 49 einen durch die Forderbahn 23 heranbewegten 

Durch einen am Ende der Querforderbahn 29 ange- Tr&ger 1, hebt ihn dann von der Fdrderbahn 23 ab und 

ordneten Verteiler 31 werden ankommende Trager 1 setzt diesen Trager 1 nach Erreichen ihrer durch unter- 

entwederaufdie Fdrderbahn 23 oder 24 geleitet Mittels 45 brochene Linien angedeuteten ersten Position auf die 

an die Fdrderbahn 28 angrenzender Ladestationen 32 genau daninter befindliche strichpunktiert angedeutete 

und 33 werden rait vier Chassis und zugeordneten Tei- Schiebeplatte 46 ab. AnschlieBend wird im Vertauf des 

len 6 bestuckte neue Trager 1 auf das Fdrdersystem Montageablaufs der Tisch nach einem Steuerprogramm 

gebracht, gelangen von der Forderbahn 28 auf die Fdr- in der X- und Y-Richtung bin- und herbewegt, wahrend 

derbahn 29, werden vom Verteiler 31 nach Programm 50 die Arbeitskdpfe der Arbeitseinheiten 43 und 44 syn- 

auf die Fdrderbahn 23 oder 24 verteilt, erreichen darauf chron dazu vertikal bewegt werden und dabei ihre Zu- 

eme Ladevorrichtung der Montagestation 25 und wer- fflhr-, Arbeits- und Montageschritte zum Anbringen der 

den durch diese Vorrichtung auf einen bewegbaren Teile 6 auf jedem Chassis 5 und dergleichen ausfuhren. 

Tisch der Station 25 gesetzt auf welchem das Ansetzen, Zur Vermeidung von Behinderungen befindet sich die 

Bearbeiten und Montieren von Teilen 6 auf Chassis 5 55 Ladevorrichtung 48 wahrend des Montagevorgangs 

automatisch durchgefuhrt wird. Nach DurchfQhrung oberhalb der Fdrderbahnen 23 und 24, wird aber nach 

dieser ArbeitsgMnge werden die Trager 1 durch die La- AbschluB des Montagevorgangs wieder in die strich- 

devorrichtung wieder auf eine der Fdrderbahnen 23 punktiert angedeutete erste Position zuruckbewegt bis 

oder 24 gesetzt und darauf zur itfchsten Montagesta- sich die zweite Greifvorrichtung 50 fiber dem zuvor an 

tion 26 transportiert Ahnlich wird der Weitertransport «o dem Montagevorgang beteiligten Trager 1 befindet 

von der Station 26 zur Montagestation 27 Qber die Fdr- Dort wird ein neuer Trager 1 zum Durchfuhren einer 

derbahnen 23, 24 abgewickelt Die mit fertig montierten Montage von den Klauen 51 der ersten Greifvornch- 

Chassis bestuckten Trager 1 gelangen nach Veriassen tung 49 abgesetzt und danach der Trager 1 nut dem 

der Montagestation 27 Ober die Fdrderbahnen 30 und montierten Chassis durch die zweite Greifvorrichtung 

28 zu einer im Anfangslauf der Bahn 28 angeordneten « SO abgehoben. Die leere Schiebeplatte 46 f&hrt dann 

Entladestation 34, um dort beispieisweise durch einen unter die Greifvorrichtung 49 und ubernimmt den neu- 
Arbeher von der Fdrderbahn 28 entnommen zu werden. en Trager t. Nachdem die Ladevorrichtung 48 wieder 

Der gesamte Fdrderverkehr und Montageablauf der ihre mit durchgehenden Linien gezeichnete zweite Post- 
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• u. u«, Apr in der Montaeestation 25 Chassis 5 k6nnen pneumatisch oder fiber andere Antrie- 
Z.T^^M^^S^. be durchgef Ohrt werden and Cf^ta 

W1 ™\ n« r Hpr,«t e m liefert die Tritor auf der Forder- ein neues Computerprograiwn ersteUt und eingegeben 

imTrtl; LtaBcfiiW Oa*l> 5 mil Teilen 6 fa Vcmbttrnvwi 1" Arbmoktpfe 36 tn do. Ar 

tetTaniit nicht beim Abbeben des obersten Teds 6a » gen zusatzhche Drebbewegungen notwendig. 
durch den Greifkopf 38 die darunter befindEchen Tefle Patentansortche 
6a mitgerissen und/oder verkantet. umgedreht oder der- Patentansprocne 

^vSSTesTragers 1 durch deaTach 45 1. Vornchtung «m automatischen Montieren von 

wansDewegung u« ^u**,** *f»]U «uf das be- zum positionsgerechten Haltern eines Chassis (5} 

angesaugtenTe. '^^^S^^f^. „ ^deh™zweitenAufnahmeabschnitt(10)zumpo- 

treffende Chassis 5 abgesem to 40 "Sonsgerechten Haltern von zur Montage auf dem 

don wird der Unterdruck abgesperrt, damt di * Tede 6a smonsg er ™ Teilen (6) aufweist; und 

pine des Tisehes 45 in der X- und Y-Richtung sowie die der Teile (6) auf cem cassis \?), oaowcn ge» 



DE 32 22 

7 

fur das Tragerelement (1) als in zwei zueinander 
senkrechten Richtungen (X, Y) verschiebbar ange- 
triebener Tisch (45) ausgebildet ist; 

- dafl auf dem zweiten Abschnitt (10) des Trager- 
elements (1) ixn Abstand voneinander mindestens 5 
zwei Gruppen von aufeinander gestapelten gleich- 
artigen Teilen (6a bis 6c) positionsgerecht gehaltert 
sind; 

- dafl die Rahmenanordnung (38) sich oberhalb 
und parallel zur Bewegungsebene des Tisches (45) 10 
erstreckt und die Arbeitseinheit bzw. Arbeitsein- 
heiten (43 bzw. 44) eine einer Anzahl von Teile- 
Gruppen (6a bis 6c) entsprechende Anzahl von 
Greifkopfen (58) aufweist bzw. aufweisen, die in 
gleichen Abstanden zueinander wie die Teile- 15 
Gruppen (6a, 6c) angebracht sind, urn in Verbin- 
dung mit entsprechenden Bewegungen des Tisches 
(45) gleichzeitig ihnen zugeordnete Teiie (6) aufzu- 
nehmen und auf dem Chassis (5) zu montieren; und 

- dafl eine Ladevorrichtung (48) zum Ubertragen 20 
des mit einem Chassis (5) und den zugehorigen Tei- 
le-Gruppen (6a bis 6c) bestttckten Tragerelements 
(1) auf den und von dem verschiebbaren Tisch (45) 
vorgesehenist 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, dafl bei Anordnung mehrerer Arbeitsein- 
heiten jede Arbeitseinheit (43, 44) einen vertikal 
bewegbaren Schlitten (55), an dem die Anzahl von 
fur jede Teilgruppe erforderlichen Greifkopfen (58) 
angebracht ist, aufweist 30 
a Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl Montageplatten (39, 40) zur Anbrin- 
gung der Arbeitseinheiten (43, 44) an der Rahmen- 
anordnung (38) vor gesehen sind 

4. Vorrichtung nach anspruch 3, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, dafl die Montageplatten (39, 40) Fuh- 
rungsleisten (41, 42) zur Ausriehtuiig der an ihnen 
anbringbaren Arbeitseinheiten (43,44) aufweisen. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet die Fulirun^eiste (42, 42) der Monta- 40 
geplatte (39, 40) in eine vertikal verlaufende Nut 
der Arbeitseinheit (43, 44) eingreif t, urn die Arbeits- 
einheit entsprechend auszurichten. 

6* Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, dafl das Tragerelement 4s 
(1) weitere erste Aufnahmeabschnitte (9) fur je ein 
Chassis und eine entsprechende Anzahl zugeordne- 
ter weiterer Aufnahmeabschnitte (10) fur zu mon- 
tierende Teile (6) aufweist 

7. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 6, 50 
dadurch gekennzeichnet, dafl das Tragereiement 
(1) eine Aussnehmung (14) enthalt, welche an einem 
Abschnitt des Chassis (5) zur Anlage bringbar ist 
und dadurch dessen Lage def miert 

8. Vorrichtung nach einem der Ansprtlche 1 bis 7, 55 
dadurch gekennzeichnet, dafl jede Gruppe von 
gleichartigen Teilen (6a bis 6c) von jeweils einem 
Reservoir (11, 12, 13) im zweiten Aufnahmeab- 
schnht(lO) aufgenommenwerden. 

9. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- eo 
zeichnet, dafl jedes Reservoir (11) zur Aufnahme 
von unorientiert gestapelten, gleichartigen Teilen 
(6a) den Auflenkonturen der aufzunehmenden Tei- 
le (6a) angepaflte sowie nach oben hin offene F0h- 
rungsflachen (15) aurweist 65 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Reserv ire (11) zur Aufnahme 
von unorientiert gestapelten gleichartigen Teilen 
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(6a) mit einem seitlichen Vertikalschlitz (16) zur Be- 
iitftung versehen sind, welcher eine ungunstige Be- 
etnflussung der Lage anderer Teiie (6) beim Em- 
nehmen eines Teils (6) verhindert 

1 1. Vorrichtung nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl die Reservoire (13) zur Aufnahme 
von lageorientiert gestapelten, gleichartigen Teilen 
einen in einen Durchbruch der gelochten Teile (6b) 
rinfflhrbaren Stift und entsprechende Konturen 
(21) im zweiten Aumahmeabschnitt (10) aufweisen. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Reservoire (13) zur Aufnah- 
me von lageorientiert gestapelten, gleichartigen 
Teilen mindestens zwei in Teile-Durchbrflche von 
mehrfach gelochten Teilen (6b) einfahrbare Stifte 
im zweiten Aumahmeabschnitt (10) aufweisen. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 bis 12, 
dadurch gekennzeichnet, dafl an dem Tragerele- 
ment (1) eine Kupplungseinrichtung zum Erfassen 
des Tragerelements (1) durch Mitnehmer (51, 52) 
der Ladevorrichtung (48) angebracht sind. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die Kupplungseinrichrung durch 
Haltebugel (4) an jeder Ecke des Tragerelements 
(l)gebildetist. 

15. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl die gestapelten Teile (6a) mittels 
einer Gang-Hub einrichtung (58) aus dem durch den 
Vertikalschlitz (16) belilfteten Reservoir (11) ent- 
nehmbarsind 

16. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder 15, dadurch 
gekennzeichnet, dafl der Vertikalschlitz (16) durch 
die Wand der Ausnehmung des Reservoirs (11) bis 
zum aufleren Rand fuhrt 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafl der Vertikalschlitz (16) im we- 
sentlichen die gleiche Vertikaltiefe wie die Ausneh- 
mung des Reservoirs hat 



Hierzu 1 3 Seite(n) Zeichnungen 



ZE1CHNUN6EN SEITE 1 



Nummer: DE 32 22 657 C2 

lot CI.*: B23P 21/00 

Veroffentlichunostag: 25. November 1993 




308147/14 



ZE1CHNUNGEN SEITE 3 



Hammer. 
Int. CI. 5 : 

Veroffentlichungstag: 



DE 32 22 857 C2 
B23P 21/00 

25. November 1993 




308147/14 



ZEICHNUNGEN SEITE 4 



Nummer: DE 32 22 667 C2 

IntCl.s-. B23P 21/00 

Veroffentlichungstag: 25. November 1993 



11 



F/6.3 





308147/14 



Hummer: DE 32 22 657 C2 

ZE1CHNUNGEN SEITE 5 Int a. 8 : B 23 P 21/00 

Verdffentiichungstag: 25. November 1993 




908U7/14 



Nummer: DE32 22 857 C2 

ZEICHNUNOEN SEITE 6 (nt, CI. 5 : B 23 P 21/00 

Veroffentlichungatag: 25. November 1993 



FIG.6 




308147/14 



Nummer DE 32 22 557 C2 

ZE1CHNUNGEN S6ITE 7 ™. ' B 23 P 21/00 

Veroffentiichungstag: 25. November 1993 



FIS.7 





308 147/14 




30*147/14 



ZE1CHNUNG2N SEfTE 3 



Nummer: 
Int. CI.*: 

Vsroffentlichungstag: 



DE 32 22 657 C2 
B23P 21/00 

25. November 1993 



FIG.8B 




308 U7/W 



261CHNUNGEN SEITE 10 



Nummer: 
Int CI. 5 : 

Veroffentlicbungstag: 



DE32 22 867 C2 
B23P 2VM 

25. November 1993 





Nummer: D£32 22 B57C2 

ZEiCHNUNGEN ScrtE 11 mt, CI. 5 : B 23 P 21/00 

Veroffentllehungstag: 25. November 1993 





308 147/14 



ZEICHNUNG£N SEfTE 12 



Nummer: 
Int. CI. 5 : 

Veroffentlichungstag: 



DE3222 667 C2 
B23P 

25. November 1993 




FIG.9F 

59 



58 



ZEtCHNUNGEN SE1TE 13 



N ummer: DE 32 22 02 

IntCl.*: B23P 21/00 

VeroffentJichungatag: 25. November 1993 



FIG.9G 




46 



306147/14 



